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Настоящая работа выполнена в области машиностроения: она 
посвящена вопросу проектирования оправки для шнеков. Известно, что 
машиностроение традиционно является ведущей отраслью 
промышленности. Оптимизация машиностроения определяется как 
развитием принципиально новых конструкций машин, так и 
дальнейшим совершенствованием производственных технологий.  
Актуальность темы настоящего исследования продиктована, во-
первых, задачами развития современной технологии машиностроения, 
во-вторых, необходимостью расширения возможностей качества 
технологического оборудования, в-третьих, актуальностью создания 
наиболее эффективных маршрутов технологических процессов и 
использования эффективной системы управления и планирования 
производства. 
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Предмет изучения в данной работе – основные технологические 
процессы изготовления шнеков (см. рис. 1). 
 
Рис. 1. Чертеж детали 
Проведенные технические расчеты и изготовление операционного 
эскиза позволяют выстроить маршрут технологии изготовления 
названных деталей. 
Этапы маршрута (операции и переходы от одной операции к 
другой) следующие: 
Заготовительная операция. Её задачи – установить и затем снять 
деталь, отрезать заготовку, выдерживая заданные размеры. 
2. Токарная операция. Её задачи более сложные. Она, во-первых, 
подразделяется на 1) обработку одной стороны и 2) обработку второй 
стороны, во-вторых, обработка каждой стороны в свою очередь делится 
на ряд этапов. 
Так, обработка одной стороны детали состоит из 5-ти этапов, 
задачи которых такие: а) установить и затем снять деталь, точить торец, 
выдерживая заданные размеры; б) сверлить центровое отверстие, 
соблюдая необходимые размеры; в) точить, изменяя форму детали и 
выдерживая при этом определенные размеры; г) точить фаску, также 
стремясь соблюдать заданные размеры.  
Обработка второй стороны детали распадается на 8 этапов, задачи 
которых следующие: а) установить и затем снять деталь, точить торец, 
выдерживая заданные размеры; б) сверлить центровое отверстие, 
соблюдая необходимые размеры; в) изменяя форму детали, точить 
поверхность, соблюдая при этом определенные размеры; г) точить 
фаску, также стремясь соблюдать заданные размеры. д) точить канавку, 
выдерживая запланированные размеры, е) точить фаску, выдерживая 
заданные размеры, ж) нарезать резьбу, выдерживая необходимые 
размеры.  
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3. Фрезерная операция. Задачи этого этапа такие: а) установить и 
затем закрепить деталь, фрезеровать лыску, выдерживая заданные 
размеры; б) фрезеровать шпоночный паз, соблюдая необходимые 
размеры.  
4. Круглошлифовальная операция. Задачи последнего этапа 
следующие: установить и затем снять деталь, шлифовать поверхность, 
выдерживая заданные размеры.  
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Электрический провод находит широкое применение в 
окружающем нас мире. Как и любое изделие, провод должен быть 
качественным и не иметь дефектов. О качестве провода можно судить 
по постоянству его емкости по всей его длине [1]. 
Для расчета емкости его можно представить в виде 
цилиндрического конденсатора, показанного на рисунке 1a. Провод 
состоит (рис. 1б) из токопроводящей жилы диаметром 2r и изоляции 
